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刀具

用 刃螺旋钴头缩短加工用时

使用一个 刃螺旋钻尖加工 枚螺栓的横孔与使用普通钻头相比可节省加工时间约 累计计算 ， 每月可

使生产加工企业节省工吋达 。 其主要原因是 ， 刃螺旋钴头的进给速度为 ， 儿乎是 刃螺旋钻头进

给速度的一倍 。

文 旧 和

于载货汽车生产企业来说 ， 全止动 。 目 前 ， 公司使用 加工作业仅需耗时 。 对于加

渗碳钢螺栓是一 刃螺旋钻头进行加工作业 ， 可将 工生产企业来说 ， 节省加工用 时

个简单构件 。 渗碳钢螺 枚这样的螺栓工件一次夹紧后 不仅意味着能够按时 向客户交货 ，

栓有 两个横孔 ，

一 个深 进行加工 ， 作业耗时为 。 而 还意味着提高了企业的生产能力 。

用 于 中 央 润 滑 ， 另
一 个 直 径 为 采用 公司研制的 刃螺 通常 ， 按计件收取加 工 费 的

或 ， 用于螺栓的安 旋钻头完成 枚这样的螺栓工件 ， 加 工企业都处于按合 同 日 期供货
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图 在每个月加工工件的数量达 枚时 ，
加工作业时需夹紧 次 ， 这就相当于节

加工 枚螺栓的横 与使用普通 省加工用时

钻头相 比可节省加工时间 ，

也就 是说 ，

一 台 机 床在

的 加 工作业时间 内需对加 工件进 螺栓横孔的加工作业时间 ， 同 时 ，

行 次夹紧 ， 这就意 味着 ， 与 由 于缩短了机床停机时 间 ， 因 此 ■

采用普通钻头进行加工作业相 比 ， 提高 了机床 的生产能力 。 在机床

该机 床 获得 了 的 富 余 时 间 。 定位时 ， 输 出 螺栓工件 。 在使用

公司在生产螺栓方面 已经 刃職钻头进行螺栓横孔加

积 累 了 余年 的经验 。 年前 ，
工时 ， 加工 出 个横孔或钻孔

公司 的加 工业务处于起步 总深度达 后 ， 所使脑

阶段 ， 当 时 ， 加工螺栓的机床钻 刃螺旋钻头还如 同新钻头一般 。

头的进给速度仅为 。 公司对使職型 刃螺旋钻

头所取得驗针側意 。 目 为 ，

更长的使用寿命 在加工企业投资购置钻头工具时 ，

在使用 侧贿头加 工 螺 不仅窮 价細 素 ， 还不驗

栓的横孔时 ， 不是一定要使用 新 视工件加工质量方面的 因素 。

的 刃螺旋钻头 ， 只有在需要节

省 加 工 用 时时可换用 新 的钻头 。 对机床和夹紧件的要求 图 刃螺旋钻头主刀刃的几何形状

但是 ， 螺栓的材质对使用 刃螺 刃螺旋钻头具有 个导
时间短

旋钻头有 限制 。 公司在加 向 削 角 。 该型螺旋钻头在

工 渗碳钢螺栓时 ， 公司 已成功重复使用 。 采用

刃螺旋钻头主 刀 刃 的几何形状 刃螺旋钻头的切削参数和停机时 定是否需要购置 刃螺旋钻

与弯 曲 突起设置可使得螺栓刨 削 间对加工企业有着极强的吸引力 ， 头 。 如果 以每 台机床作业一小时

时间短 ， 且刨屑可 以排 出 。 此时 ， 但要达到 的进给速度 ， 的费用 为 欧元计算 ， 那么一台

钻头进行一个三点架构 式作业 ， 对机床和夹紧装置也有相应的要 机床使用 刃螺旋钻头进行

因 此更适合加工 出 理想 的横孔 。 求 。 因 为 ， 如果机床和夹紧装置 加工作业可节省 欧元 。 从这

与 刃 螺旋钻头相 比 ， 刃 达不到要求 ， 那么在 刃螺 样 的计算结果 来看 ， 机床是使 用

螺旋钻头在稳定性和钻孔圆 度上 旋钻头达到 的进给速 单件售价为 欧元的钻头还是

具有明显优势 。 度 时 ， 夹紧 装 置会 出 错 。 此 外 ， 使用 单件价值为 欧元钻头对

在任何情 况下使 用 螺旋钻头 加 工企业也要根据 自 身生产能力 于加工作业企业来说就相 当 无所

时 ， 刀具 的进给速度快 ， 可节省 的需要 ， 进行经济性核算 ， 以决 谓了 。
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